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PROCEDE ET INSTALLATION POUR LA FABRICATION EN CONTINU D'UN REVETEMENT ELASTOMERE. 

_ Le precede de fabrication en continu d'un revetement 
consiste a deposer sur un support d'entrainement une cou- 
che elastomere (2) d'un melange (4) d'au moins un liant po- 
lymere at de particules ou granulats d'6lastomere, a 
comprimer en continu la couche elastomere (2) et a durcir 
la couche Elastomere (2) comprimee en la faisant defiler 
dans un four (13). Selon I'invention, le support d'entratne- 
ment est permeable a la vapeur d'eau et on injecte en outre 
de la vapeur d'eau a travers la couche elastomere (2) en de- 
filement prealablement ou simuttanement a la compression 
de la couche elastomere (2). 

De preference, on realise un revetement composite cou- 
che Elastomere (2) / bande textile (1), en d6posant la cou- 
che Elastomere (2) sur la bande textile (1) qui fait office de 
support d'entratnement et qui est entrainEe en Etant main- 
tenue tendue par ses lisieres transversalement a sa direc- 
tion d'avancement. 







2763880 

1 

A 



La pr6sente invention concerne la fabrication en continu d'un revetement 
qui se pr6sente sous la forme d'une bande comprenant au moins une 
couche constitute S partir d'un m6lange d'au moins un liant polym6re et 
de particules ou granulats d'6lastomeres, et plus particuli6rement, mais 

1 0 non exclusivement, de d6chets de caoutchouc broy6s. L'invention trouve 
plus particuliferement son application dans la fabrication d faible coOt de 
revetements de sol ou de mur ayant des propri6t6s phoniques am6lior6es, 
a partir d'une simple toile textile, ou encore dans la fabrication de sous- 
couche de souplesse pour terrain de sport ou de gazon synth6tique avec 

15 sous-couche de souplesse int§gr§e. 

On a d6jd propose dans la demande de brevet europ6en 
EP-A-0 135 595 un proc6d6 permettant de fabriquer en continu un 
revetement de sol S partir d'un melange pSteux ou semi-pateux constitu6 
d'au nnoins un liant et de particules ou granulats de produits de 

20 r6cup6ration , et notamment de d6chets caoutchouc. Selon le proc6d6 
d6crit, on d6pose sous sa forme pSteuse le melange pr6cit6 d la surface 
de la bande d'un transporteur. Le melange est r6parti sur toute la largeur 
de la bande du transporteur, est compress6 au moyen d'un rouleau de 
calandrage imm6diatement apr6s avoir 6t6 depose, et traverse en continu 

25 un four en 6tant entraTn6 par le transporteur S bande, en sorte de faire 
durcir la couche de melange par polymerisation du liant. Dans une 
variante particuliere de realisation, 11 est enseign6 de dSposer en continu 
sur la couche de melange , en amont de Tentrte du four, une couche 
textile de recouvrement , qui constituera la face superieure visible du 

30 revetement de sol, la couche de melange apr6s durcissement constituent 
une sous-couche de souplesse. L'utilisation de particules ou granulats de 
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produit de r6cup§ration pour r6aliser la sous-couche permet 
avantageusement de r6aliser ^ faible cout un rev§tement de sol qui 
pr6sente de trfes bonnes propri6t6s de souplesse et d'amortissement des 
chocs. 

5 Dans le proc§d6 pr6cit6, le durcissement de la couche de m6lange 

par polymerisation du liant 6tant obtenue uniquement par Taction de 
chauffage dans le four, le temps du s6jour du m6lange dans le four doit 
§tre suffisamment important pour que le liant atteigne lors de son 
passage dans le four un degr6 de polymerisation suffisant. Avec ce 

10 proc6d6, on est done Iimit6 en cadence de production, d moins bien 
entendu d'augmenter la longueur du four pour prolonger Taction du 
chauffage, ce qui est pr6judiciable en terme de cout. En outre, lorsque 
Ton met en oeuvre le proc^de du document EP-A-0 135595 pour r6aliser 
un rev§tement de sol avec couche textile de recouvrement, on est 

1 5 conduit S prendre en sandwich le melange constituent la sous-couche 
entre la bande du transporteur et la couche textile de recouvrement. II en 
r6sulte que le chauffage du melange constituent la sous-couche est 
moins efficace, ce qui est pr6judiciable au durcissement de la sous- 
couche, par polymerisation du liant, et oblige par consequent d diminuer 

20 la cadence de production. 

Le but de la presente invention est de proposer un proc6de de 
fabrication en continu d'un rev§tement eiastomere qui pallie les 
inconv6nients precites du proced6 d6crit dans la demande de brevet 
europ6en EP-A-0435595, en ce qu'il permet comparativement 

25 d'augmenter la cadence de production tout en obtenant un revStement 
6lastom6re de bonne qualite. 

Ce but est atteint par le precede de Tinvention qui de maniere 
connue par la demande de brevet europ6en EP-A-0 135 595 consiste d 
deposer sur un support d'entramement une couche dite couche 

30 eiastomere, d'un melange d'au moins un liant polymfere et de particules 
ou granulats d'eiastom6res, d comprimer en continu la couche 
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6lastom6re, et d durcir la couche 6lastom6re comprim6e en la faisant 
d6filer dans un four. 

De nnaniSre caract6ristique seion Tinvention, le support 
d'entrainement est permeable d la vapeur d'eau et on injecte de la vapeur 
5 d'eau d travers la couche d'6lastonn6re en d6fllement, pr6alablement ou 
simultan6nnent d la connpression de la couche 6lastonn6re. L'injection de 
vapeur d'eau selon I'invention pernnet avantageusement d'humidlfier et 
de chauffer la couche 6lastom6re et de d6clencher la polym6risation du 
liant avant le passage de cette couche dans le four, ce qui pernnet 

1 0 d'obtenir un durcissennent plus rapide de la couche 6lastonn§re. En outre, 
la compression combin6e S Tinjection de vapeur d'eau permet d'obtenir 
une nneilleure stabilisation de la couche 6lastom§re dans la forme qui lui 
est donn^e par connpression, 

Avantageusennent, le proc6d6 de I'invention peut etre mis en 

15 oeuvre pour r6aliser un revfitement composite par superposition d'au 
moins une bande textile et d'une couche §lastom§re avant les operations 
d'injection de vapeur d'eau sous pression, de compression et de 
chauffage, Dans une variante pr6f6r6e de realisation, on d6pose la 
couche de m6lange A la surface de la bande textile qui fait office de 

20 support d'entrainement et qui est entraTn6e en 6tant maintenue tendue 
par ses Iisi6res transversalement d sa direction d'avancement. 

I'invention a pour autre objet une installation Pour la mise en 
oeuvre du proc6d6 de I'invention, qui de maniSre connue par la demande 
de brevet europ6en EP-A-0. 135.595 comprend un support 

25 d'entrainement, une centrale de melange et de distribution qui contient 
un melange d'au moins un liant polym6re et de particules ou granulats d' 
6lastom6res et qui est dispos6e au-dessus du support d'entrainement, au 
moins un cylindre de calandrage qui est mont6 rotatif au-dessus et d 
proximite du support d'entrainement, et un four de cuisson traverse par 

30 le support d'entrainement. De maniere caracteristique selon I'invention, 
le support d'entrainement est permeable ^ la vapeur d'eau et I'installation 
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comprend S proximit6 du cylindre de calandrage au moins une buse 
d'injection de vapeur d'eau sous pression, qui est dispos6e & proximit6 
du support d'entrainement et qui est orient6e transversalement au 
support d'entrainement. 
5 D'autres caract^ristiques et avantages de I'invention apparaTtront 

plus clairennent d la lecture de la description qui va d pr6sent §tre faite 
d'une installation et de sa mise en oeuvre pour la fabrication d'un 
revgtement textile avec couche ^lastom^re int6gr6e, laquelle description 
est donn6e d titre d'exemple non limitatif et en r6f6rence au dessin 
10 annex6 sur lequel : 

- la figure 1 est une vue schSmatique d'une variante pr6i§r6e de 
realisation d'une installation conforme d I'invention, 

- la figure 2 est une vue de dessus de I'lnstallation de la figure 1, 

- la figure 3 est une vue sch^nnatique en coupe de la surface d'un terrain 
15 de sport sur lequel ont 6t6 poshes des bandes de gazon synth^tique avec 

sous-couche de souplesse int6gr6e, r^alis^es au moyen de I'installation 
des figures 1 et 2, 

- et la figure 4 illustre un autre exemple de mise en oeuvre d'une sous- 
couche de souplesse pour terrain de sport r6alis§e au moyen de 

20 I'installation de la figure 1 . 

L'installation de la figure 1 permet de fabriquer en continu un 
revStement composite qui se pr6sente sous la forme d'une bande textile 
et d'une couche 6lastom§re 2 , d fonction d'isolation et/ou de souplesse. 
La couche 6lastom6re 2 est r^dlis^e de mani^re connue en soi dans une 

25 centrale de melange et de distribution 3, d partir d'un complexe compos6 
de granulats ou de particules d'^lastom^res (par exemple caoutchouc 
naturel/NR copolym6re butadiene styrSne/SBR, polybutadi6ne/BR, 
copolymSre d'6thyl6ne et de propyi6ne/EPM, terpolym6res d'6thyl6ne, de 
propylene et d'un di6me/EPDM,...), et d'un ou plusieurs liants polym^res 

30 permettant apr6s polym6risation d'agglom6rer ensemble les granulats ou 
particules d'6lastom6res. De pr6f6rence, les particules ou granulats 
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d'6lastom6re seront issus du broyage de d6chets caoutchouc de 
r6cup6ration. Le melange pourrait toutefois 6galement contenir des 
particules ou granulats de caoutchouc neuf , ainsi que des particules ou 
granulats de Ii6ge neuf ou usag6. Le liant utilis6 sera par exemple du 
5 polyur6thanne. En sortie de ta centrale de m6lange 3 on obtient un 
m6lange pSteux ou semi-pSteux 4. L'int6r§t du complexe pr6cit6 est de 
permettre de r6aliser une couche de souplesse et/ou d'isolation d tr6s 
faible cout de revient, ce qui permet de r6aliser d moindre cout des 
revetements pr§sentant une 6paisseur de couche 6lastom6re importante. 

'^^ Dans I'installatlon de la figure 1, la bande textile 1 est 

initia lament enroul6e sur un mandrin rotatif 5 pour son alimentation, et 
est d6roul§e en continu d une vitesse Iin6aire constante jusqu'S un 
mandrin rotatif de stockage 6 dispos6 en sortie de I'installation. Le 
d6filement de la bande textile 1 dans I'installation de la figure 1 est 

15 r6alis6 de telle sorte que la face la de cette bande 1 dite par la suite 
face d'endroit est orient6e vers le bas. En sortie de mandrin alimentaire 
5, la bande textile 1 passe sur une table d'enduction 7 au niveau de 
laquelle le m6lange 4 destin6 d constituer la couche 2 est d6pos6 sur la 
face d'envers Ifa de la bande textile 1. 

20 Si Con se r6f6re d la figure 2, le d6p6t du m6lange 4 n'est pas 

r6alis6 sur toute la largeur L de la bande textile 1 , mais est r6alis6 sur 
une largeur Iimit6e \ I6g6rement inf6rieure d la largeur L de telle sorte que 
les deux Iisi6res le de la bande textile 1 ne sent pas recouvertes par le 
melange. A cet effet, I'installation comprend au niveau de la table 

25 d'enduction 7 deux parois verticales 8a dispos6es au-dessus et centr6es 
par rapport d la bande textile 1 en sorte de former un couloir 
d'alimentation pour le m§lange 4. 

Au niveau du couloir d'alimentation form6 par les parois 8a est 
mont6e une double barre vibrante 9 permettant de r6partir de mani6re 

30 homog6ne le m6lange 4 sur toute la largeur i sur la face d'envers 1^ de 
la bande textile 1 . 
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En sortie de la table d'enduction 7, le rev6tement composite 
form6 par la bande textile 1 et la couche 6lastom6re 2 est repris pour 
son entraTnennent par une rame S picots 10. Ce type de dispositif 
d'entrainement est d6j^ connu dans le domaine textile pour r6aliser la 
5 thermofixation d'un support textile aprds enduction, b une largeur de 
laize pr^d^termin^e. Si I'on se r&i^re d la figure 2 la rame d picots 10 
comprend de mani^re connue deux chaines sans fin 1 1 parallSles et 
entraTn6es positivement en rotation d la meme vitesse. Chaque chaine 
sans fin est 6quip6e sur toute sa longueur d'une succession de picots 1 2. 

10 L'6cartement d entre les deux chaTnes sans fin 11 est r6glable. Cet 
6cartement est r6gl6 de telle sorte que les picots 12 de chaque chaTne 
sans fin 1 1 viennent respectivement traverser les lisi^res l£ de la couche 
textile de recouvrement 1 . Les deux chaTnes sans fin 1 1 permettent ainsi 
d'entratner et de supporter d I'^tat tendu dans le sens de sa largeur, 

1 5 c'est-d-dire transversalement d sa direction d'avancement, le revfitement 
par rinterm6diaire des Iisi6res l£ de la bande textile 1 . Si Ton se r6f6re 
d la figure 1, le revStement est support^ par la rame d picots 10 entre la 
table d'enduction 7 et le four 13 et pendant toute la phase de transport 
d rint§rieur d'un four 1 3, qui a pour fonction de chauffer la couche 2 af in 

20 de la durcir par polymerisation du liant contenu dans le melange 4. 

Dans le but de compresser la couche 2 de rev§tement d une 
6paisseur pr6d6termin§e, rinstallation de la figure 1 comporte en outre 
un premier cylindre de calandrage 14 grav6 de cannelures, qui est 
dispose au-dessus de la table d'enduction 7, et dont I'axe 14a est de 

25 preference r6glable en hauteur par rapport S la table d'enduction 7. On 
realise ainsi une premiere compression continue de la couche 2 du 
revetement entre le cylindre 14 et la table d'enduction 7. Ce premier 
cylindre de calandrage 14 est suivi d'un deuxi6me cylindre de calandrage 
14' dont I'axe 14'a est egalement reglable en hauteur par rapport e la 

30 table d'enduction 7. Dans la variante preferee de realisation de la figure 
1 , rinstallation comprend egalement trois paires successives de cylindres 
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de calandrage (15a,15b), (16a, 16i2), et {17a, 17b) , qui sont mont6es 
juste en amont de I'entr6e du four 13. Les deux cylindres de calandrage 
d'une m§me paire sont mont6s respectivement de part et d'autre du 
rev§tement, et permettent ainsi de r6aliser une compression 
5 compl6nnentaire de la couche 2. Avantageusement, les distances 
d'entr'axes e, , e^ et ej des trois paires successives de cylindres 
calandreurs seront r6glables, et r6gl6es d des valeurs d6croissantes en 
sorte de r6aliser une compression progressive, de plus en plus serr6e de 
la couche 2 avant I'entrfie dans le four 1 3. 
0 Conform6ment i I'invention, I'installation de la figure 1 comprend 

une premiere buse d'injection 18a, qui est relive d une centrale 21 
produisant de la vapeur d'eau sous pression, et qui est dispos6e au 
niveau des deux premiers cylindres de calandrage 14 et 14'. Cette buse 
a pour fonction d'injecter de la vapeur d'eau sous pression d travers le 

1 5 rev6tement permeable, pendant la compression de la couche 2 par les 
cylindres de calandrage 14 et 14'. Si I'on se r6f6re d la figure 2, la buse 
1 8 comporte un orifice de sortie 1 8a, qui dans I'exemple illustr6 est de 
forme sensiblement rectangulaire. et qui s'6tend sensiblement sur toute 
la largeur i de la couche 2. Cet orifice 18a de la buse 18 arrive d 

20 proximity imm6diate de la face d'endroit du rev§tement 1 . A cet effet. 
une Iumi6re {non repr6sent6e) est pr6vue dans la table d'enduction 7, 
afin de permettre le passage de la buse 18 et d'amener I'orifice de sortie 
1 8a de cette buse au plus pr^s de la face d'endroit la de la bande textile 
1 en d6filement. Dans I'exemple particulier illustr6, I'orifice 18a de la 

25 buse 18 est situ6 sensiblement entre les deux cylindres de calandrage 14 
et 14'. Cependant, dans une autre variante, la buse 18 pourrait 
6galement etre plac§e imm6diatement en amont du premier cylindre 14 
ou encore imm6diatement en aval du deuxi6me cylindre 1 4', sachant que 
d'une manidre g§n§rale il suffit que cette buse soit dispos6e d proximit6 

30 de ces deux cylindres de calandrage 14,14', pour que I'Injection de 
vapeur puisse agir simultan6ment d la compression du melange par les 
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cylindres de calandrage 14,14' 

L'injection de vapeur d'eau permet avantageusement de 
d^clencher la reaction de polymerisation du ou des Hants contenus dans 
le nn6lange 4 formant la couche 2. En outre, en comprimant la couche 2 
simultan6ment avec rinjection de vapeur, on obtient une meilleure 
stabilisation en forme de la couche 2 apr^s compression. 

Dans Texemple particulier de la figure 1, Tinstallation comprend 
6galement deux buses d'injection compl6mentaires 19 et 20 qui sont 
relives ^galement d la centraie vapeur 21. La buse dMnjection 19 est 
placie sensiblement d mi-distance entre le deuxi^me cylindre de 
calandrage 1 4' et la premiere paire de cylindres de calandrage 1 5a, 1 5b. 
La buse d'injection 20 est positionn6e entre les deux premieres paires de 
cylindres de calandrage (15a, 15ii) et (16a/ 16b). De mani6re similaire d 
la buse 18, chaque buse 19 et 20 est positionn6e au-dessous et d 
proximit6 de la face d'endroit la de la bande textile 1 du revStement et 
a pour fonction de pulveriser de la vapeur d'eau d travers la couche 2 du 
revfitement. 

II revient S I'homme du m6tier de r6gler le d6bit de vapeur d'eau 
alimentant les buses 18, 1 9 et 20 en fonction de la g^omStrie des buses, 
de leur distance par rapport au revetement, du type de rev§tement, et 
notamment de repaisseur de la couche 2. Dans I'exemple illustr6 , 
chaque buse 18, 19 ou 20 est aliment6e en vapeur via une vanne de 
regulation 22. En pratique, on r6gle manuellement le d6bit de vapeur 
d'eau alimentant une buse donn6e 18,19 ou 20 au moyen de la vanne 
de regulation associ6e, et en augmentant le debit jusqu'd ce que Ton 
constate visuellement que la vapeur d'eau issue de la buse traverse le 
rev6tement. 

Le precede de I'invention a pour principal avantage de permettre 
la production en continu d vitesse 6lev6e d'un rev§tement dont la couche 
d'6lastom6re 2 est parfaitement stabilisee en forme. Dans un exemple 
pr6cis de realisation, la cadence de production de ['installation de la 
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figure 1 6tait de I'ordre de 2m/minute , la longueur du four 13 valait 8m, 
et la temperature du four 13 6tait comprise entre 150*C et 160 *C. 

A titre indicatif pour obtenir une couche 2 de faible 6paisseur (3 
d 6mm) , on utilise des granulats de petite dimension (de 0,6 d 1,8mm) 
5 ayec 11 ^ 12% en poids de polyur6thanne. Pour des 6paisseurs plus 
importantes (7 d 12mm) on utilise des granulats de 1,8 d 4mm avec 8 
S 10% en poids de polyur6thanne. 

L'utilisation d'une rame S picots 10 pr6sente en outre plusieurs 
avantages. Tout d'abord, la bande textile 1 6tant maintenue d l'6tat 

10 tendu dans le sens de sa largeur, on 6vite tout risque de retractation de 
cette bande textile lors de I'injection de vapeur d'eau, et lors de son 
passage dans le four 13, ce qui permet d'obtenir un revfitement 
pr6sentant une trfts bonne stabilit6 dimensionnelle. De plus, 
comparativement d une solution dans laquelie la bande textile 1 serait 

15 transport6e en 6tant pos6e d la surface d'un convoyeur, on obtient un 
chauffage plus efficace et plus homog6ne du rev§tement dans tout son 
volume. Enf in, on §vite que la bande textile 1 ne soit abTm6e ou d6grad6e 
au cours de fabrication. II devient ainsi avantageusement possible 
d'utlliser comme bande textile une toile textile de recouvrement dont la 

20 face d'endroit la est fragile, ce qui est le cas par exemple pour les 
revStements muraux. 

En sortie du four 1 3 et avant I'enroulement du revetement obtenu 
sur le mandrin de sortie 6, les lisiSres l£ de la bande textile 1 qui ne sont 
pas recouvertes par la couche 6lastom6re 2 pourront avantageusement 

25 etre supprim§es de maniftre automatique au moyen de scies d ruban (non 
representees) disposes en sortie des deux chaines 1 1 de la rame d picots 
10: 

Une premiere application du procede de Tinvention est la 
realisation de rev§tements muraux possedant des propri6tes d'isolation 
30 phonique am6liorees, d partir d'un support textile qui sera choisi pour ses 
qualites esthetiques (motif imprime, structure particuli6re), ou pour des 
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raisons techniques par exemple une toils de verre pour obtenir une 
stabilit6 dimensionnelle importante ou encore une toile ignifug6e pour 
obtenir un rev§tement r6sistant au feu. II est en outre envisageable de 
r6aliser des revetements muraux pr6sentant une couche 6lastom6re 
5 d'6palsseur suffisamment importante pour utiliser ce rev6tennent en le 
collant sur un flocage d'amiante en sorte de constituer un coffrage 
isolant. 

Une deuxidnne application du proc6d6 de I'invention est la 
realisation d'un tapis de sol isolant en utilisant comme bande textile 1 

10 une simple toile textile ou encore un non-tiss6 suffisamment 6pais pour 
poss6der lui-m§me de bonnes qualit6s d'isolation phoniques qui 
s'ajoutent d celles obtenues par I'apport de la couche 6lastom6re. II s'agit 
par exemple d'un aiguillet6 d'6paisseur comprise entre 1,5mm et 5mm, 
et renforc6 par une toile textile de renforcement (toile de verre ou de 

1 5 polyester). Un tel tapis de sol isolant pourra par exemple §tre plac6 entre 
une dalle de ciment sur laquelle il sera coll6 et un rev§tement n6cessitant 
une insonorisation (parquet, carrelage...) qui sera coll6 sur le tapis 
isolant. 

Une troisiSme application du proc^dg de {'invention est la 
20 fabrication en continu de bandes de gazon synth6tiques 23 pour terrains 
de sport, avec couche 6lastom6re 2 de souplesse int6gr6e (figure 3). A 
cet effet, on utilise comme bande textile 1 une bande de gazon 
synth6tique constitu6e d'un support textile 25 sur lequel sont fix6s de 
mani6re connue des brins d'herbe synth6tique 24 formant la face 
25 d'endroit la de la bande textile 1. Les bandes de gazon synth6tique 23 
obtenues selon le proc6d6 de {'invention peuvent avantageusement §tre 
pos6es d la surface d'un terrain de sport tel que cela est illustr6 d la 
figure 3, en 6tant assembl6es les unes par rapport aux autres au niveau 
de leurs bords longitudinaux au moyen de bandes de jonction 27. Les 
30 joints 26 entre bandes seront avantageusement remplis de colle. 

Dans cette application, la fonction de la couche 2 est de conf6rer 
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au gazon synth6tique une souplesse suffisante pour amortir les chocs. 
Une autre fonction de la couche de souplesse 2 est de lester les bandes 
de gazon synth6tique 23, ce qui permet de diminuer tr6s sensiblement 
rapport de sable qui est habituellement pratiqu6 sur la face d'endroit la 
des bandes de gazon synth6tique pour les lester. Avec les bandes de 
gazon synth6tique de I'invention, cet apport de sable peut 
avantageusement 6tre juste suffisant pour obtenir une p6n6tration 
satisfaisante des crampons de chaussures de sport, ce qui permet 
d'obtenir non seulement une 6conomie en sable, mais 6galement de 
conf6rer au gazon une esth6tique sup6rieure, en 6vitant que le sable 
apport^ ne soit visible. 

Dans une quatri^me application, on realise au moyen de 
I'installation de la figure 1 une sous-couche de souplesse composite 28 
qui comporte une couche 6lastomdre sup6rieure 28a et une couche 
textile de protection inf6rieure 28^ et qui est destin^e d §tre intercal6e 
par exemple entre un gazon synth6tique 29 et la surface irr6guli6re 30 
du sol, la couche textile 28b venant au contact du sol. Dans cette 
application, la couche textile 28^ prot6ge la couche 6lastom6re 28a des 
irr6gularit6s du sol et notamment des cailloux et permet 
avantageusement de prolonger la dur6e de vie de la couche 6lastom§re. 
Dans cette application, on utilisera de pr6f6rence pour la couche textile 
284i un non-tiss6 ou un tissu ayant un grammage compris entre 100 et 
140g/m'. et r6a\\s6 dans une fibre qui r6siste d la temp6rature de la 
vapeur et du four (1 50/1 60 "C) , et qui permet de conf§rer au produit 
final une bonne stabilit6 dimensionnelle. On utilisera par exemple des 
fibres de polyester ou de verre. 

Dans une variante de realisation, le proc6d6 de I'invention peut 
6galement fitre utilis6 pour fabriquer en continu des revStements 
comportant une couche 6lastom6re 2 prise en sandwich entre deux 
bandes textiles 1 et 1'. A cet effet, si I'on se r6f6re d la figure 1, on 
d6pose successlvement en continu une bande textile T, sur la couche 
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6lastom6re 2, puis on comprime I'ensemble bande textile 1/couche 
6lastom6re 2/bande textile V . Dans I'exemple particulier illustr6, la bande 
textile V est d6pos6e entre les deux cylindres de calandrage 14 et 14'. 
Dans une autre variante elle pourra §tre d6pos6e en amont du premier 
5 cylindre de calandrage 14, ou encore en amont de la double barre 
vibrante 9. La bande textile V sera de pr^f^rence une bande textile de 
renforcement choisie en sorte d'augmenter la stabilit6 dimensionnelle du 
produit. Dans un exemple de realisation, donn6 d titre indicatif , il 
s'agissait d'une grille tiss6e en polyester haute t6nacit6 ou en fibres de 

10 verre, pr6sentant un grammage compris entre 110g/m' et T40g/m^ et 
une density en charne et en trame de 3 fils de 11 000 dtex/cm et ayant 
de pr6f6rence subi une impregnation SBR-Latex. 

L'invention n'est pas Iimit6e d la fabrication de revfitement 
composite bande textile 1 /couche 6lastom6re 2 mais peut 6galement §tre 

15 appliqu6e d la fabrication d'une bande constitu6e exclusivement d'une 
unique couche 6lastom6re 2. Dans ce cas le melange constituant la 
couche 6lastom6re 2 sera par exemple d6pos6e d la surface d'un 
convoyeur dont le tapis de transport sera choisi permeable d la vapeur 
d'eau. Enfin dans le cadre de Tinvention, il est egalement possible de 

20 fabriquer un revfitement composite textile/couche eiastom6re en 
deposant le melange 4 directement d la surface d'un convoyeur dont le 
tapis de transport est permeable d la vapeur d'eau et en d6posant sur la 
couche 6lastom6re 2 la bande textile 1, la couche d'eiastomSre 6tant 
dans ce cas prise en sandwich entre le tapis du convoyeur et la bande 

25 textile 1. 
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REVENDtCATIONS 

1 . Proc6d6 de fabrication en continu d'un revetement selon lequel on 
depose sur un support d'entrainement une couche 6lastom§re (2) d'un 
m6lange (4) d'au moins un liant polym6re et de particules ou granulats 

5 d'6lastomdres, on comprime en continu la couche 6lastonfi6re (2) et on 
durcit la couche 6lastonn6re (2) comprim6e en la faisant d6filer dans un 
four (13), caract6ris6 en ce que le support d'entrainement est permeable 
d la vapeur d'eau et en ce qu'on injecte de la vapeur d'eau d travers la 
couche 6lastom6re (2) en defilement pr6alablement ou simultan6ment d 
10 la compression de la couche 6lastom6re (2). 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 caract6ris6 en ce que la compression 
de la couche 6lastom§re (2) est r6alis6e imm6diatement aprfts injection 
de vapeur d'eau. 

3. Proc6d6 selon I'une des revendications 1 ou 2 caract6rls6 en ce que 
1 5 I'injection de vapeur d'eau est r^alisSe sensiblement sur toute la largeur 

(i) de la couche 6lastom6re (2). 

4. Proc^d^ selon I'une des revendications 1 d 3 caract6ris6 en ce qu'on 
realise un revfitement composite en superposant au moins une bande 
textile (1) et une couche 6lastom6re (2) avant les op6rations successives 

20 d'injection de vapeur d'eau sous pression, de compression et de 
chauffage. 

5. Proc6d6 selon la revendication 4 caract6ris6 en ce qu'on d6pose la 
couche 6lastom6re (2) sur la bande textile (1) qui fait office de support 
d'entraTnement et qui est entraTn6e en 6tant maintenue tendue par ses 

25 lisi^res (1c) transversalement d sa direction d'avancement. 

6. Proc6d6 selon la revendication 5 caract6ris6 en ce qu'on d6pose le 
melange (4) sur la bande textile (1) de telle sorte que les lisiferes (l£) de 
la bande textile sent d^pourvues de melange. 

7. Proc6d6 selon la revendication 5 caract6ris6 en ce qu'on depose en 
30 continu une bande textile (V) sur la couche 6lastom6re (2), et on 

comprime I'ensemble bande textile (1)/couche 6lastom6re (2)/bande 
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textile (V). 

8. Installation pour la mise en oeuvre du proc6d6 vis6 d I'une des 
revendications 1 A 7, comportant un support d'entraTnement, une 
centrale de melange et de distribution (3) qui contient un nri6lange d'au 

5 nnoins un liant polym6re et de particules ou granulats d'6lastom6res et 
qui est dispos6e au-dessus du support d'entramement, au moins un 
cylindre de calandrage qui est mont6 rotatif au-dessus et ^ proximit6 du 
support d'entraTnement, et un four de cuisson (13), caract6ris6e en ce 
que le support d'entraTnement est perm6able d la vapeur d'eau et en ce 
10 que I'installation comprend en outre S proxinriit6 du cylindre de 
calandrage au moins une buse d'injection de vapeur d'eau sous pression, 
qui est dispos6e d proximit6 du support d'entraTnement et qui est 
orient6e transversalement au support d'entraTnement. 

9. Installation selon la revendication 8 pour la fabrication d'un 
15 rev§tement composite comportant une bande textile (1) et une couche 

6lastom6re (2) caract6ris6e en ce que le support d'entraTnement est 
constitu6 par la bande textile (1) qui est entraTn6e par un dispositif 
d'entraTnement du type rame d picots (10) congu pour supporter d I'fitat 
tendu la bande textile (1) par rinterm§diaire de ses deux lisiferes (l£). 

20 10. Installation selon la revendication 9 caract6ris6e en ce qu'elle 
comprend une table d'enduction (7) au niveau de taquelle le m§lange (4) 
est d6pos6 sur la bande textile (1), et deux cylindres de calandrage 
successifs (14,14') disposes au dessus de la table d'enduction (7) et en 
ce qu'une premiere buse d'injection (18) est pr6vue S proximit6 des deux 

25 cylindres de calandrage (14,14'). 

11. Installation selon la revendication 10 caract6ris6e en ce qu'elle 
comprend en amont du four (13), une ou plusieurs paires successives de 
cylindres de calandrage (152 - 15b ; 16a - 16i2 ; 17a - Mti), au moins 
une deuxifeme buse d'injection (19) de vapeur d'eau sous pression entre 

30 les deux premiers cylindres de calandrage (14, 14') et la premiSre paire 
(15a - 15b) de cylindres de calandrage et au moins une troisiSme buse 
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d'injection (20) de vapeur d'eau sous pression d proximit6 des paires de 
cylindres de calandrage (15a, 15^; 16a. 1612). 

12. Bande de gazon synth6tique avec sous-couche de souplesse int6gr6e 
obtenue en mettant en oeuvre le proc6d6 vis6 d I'une des revendications 
4 d 6, avec comme bande textile (1) une bande de gazon synth6tique 
(23) constitute d'un support textile (25) sur lequel sont fix6s des brins 
d'herbe synth6tique (24) fornriant la face d'endroit da). 

13. Sous-couche de souplesse (28) pour terrain de sport obtenue en 
mettant en oeuvre le proctdt vis6 d I'une des revendications 4 S 6 et 
comportant une couche 6lastom6re (28a) et une couche textile de 
protection (28b). 

14. Bande de revfitement mural ou de sol ayant des propri6t6s d'isolation 
phonique am6lior6es, et obtenue en mettant en oeuvre le proc6d6 vis6 d 
I'une des revendications 4 d 6 avec comme bande textile (1) une toile 
textile ou une bande de non-tiss6, pr6sentant elle-meme de bonnes 
qualit6s d'isolation phonique, qui s'ajoutent d celles de la sous-couche de 
melange. 
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